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(57) Abstract: The invention concerns a method for making boards based on hydraulic binders such as plaster, said boards having 
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in removing said lath (6, 23); and b) in cutting the preform at the bevel (8) produced by the lath (6, 23). The invention also concerns 
a production line for making such boards and a device used for making such boards. 
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(57) Abregt : La presente invention concerne un procede de fabrication de plaques a base de liant hydraulique tel que le platre, ces 
plaques ayant des bords amincis. Ce procede se caracterise en ce que: il comprend les etapes suivantes: une 6tape d' introduction, 
sous la preTorme (5), d'une latte (6, 23) dont la longueur est au moins environ 6gale a la largeur de la preTorme (5); une 6tape de 
re trait de ladite latte (6, 23); et en ce que, la coupe de la preTorme est effectuee au niveau de l'amincissement (8) ct66 par la latte 
(6, 23). U invention concerne egalement une ligne de production de telles plaques ainsi qu'un dispositif pouvant etre utilise pour 
fabriquer ces plaques. 
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PROCEDi DE FABRICATION DE PLAQUES A BORDS AMINCIS, 
A BASE DE LIANTS HYDRAULIQUES , LIGNE ET DISPOSITIF 
POUR LA PRODUCTION DE TELLES PLAQUES 

5 La presente invention concerne un proc6d6 de fabrication de 

plaques & base de liant hydraulique tel que le platre, ces 
plaques ayant des bords amincis. 

L 1 invention concerne 6galement une ligne de production de 
telles plaques ainsi qu'un dispositif pouvant §tre utilise 

10 . pour fabriquer ces plaques. 

II est connu depuis longtemps de.- r^aliser des bords 
longitudinaux amincis sur des plaques de pl&tre. En effet, le 
brevet amSricain n° 1 754 429 et le brevet britannique 
n° 429 379 proposaient d£j£, respectiveraent en 1922 et en 

15 1934, des techniques pour fabriquer en continu des plaques de 
plStre ayant des bords longitudinaux aminciB. 

L» existence de bords amincis rend possible un assemblage 
satisfaisant de deux plaques de piatre adjacentes. Elle permet 
de remplir I'espace laiss6 par les bords amincis au moyen d'un 

20 enduit de jonction, que l'on peut ensuite mettre a niveau avec 
la surface des plaques, sans creer de surgpaisseur . En outre, 
elle r§duit le risque de fissuration entre les plaques. 

L ' assemblage ainsi realise de plusieurs plaques constitue 
line surface continue ayant une bonne plan6it6*. 

25 En 1937, les brevets am^ricains n° 2 238 017 et 2 246 987 

ont tent6 de r§soudre le probldme de la realisation de bords 
transversaux amincis. 

La solution que propose le premier de ces brevets consiste 
a faire une rainure transversale dans la feuille de papier 

30 inf§rieure en pliant cette derni£re avant le coulage de la 
composition de pllitre et 1'arrivSe sur le tapis transporteur . 
La rainure transversale faisant saillie par rapport £ la 
feuille de papier infSrieure, cr6e, une fois la feuille de 
papier sur le tapis transporteur, un creux dont les parois 

35 sont en biais.* En coupant ensuite la plaque a l'extr§mit§ de 
chaque partie en biais, on obtient deux plaques & bords 
transversaux amincis. 
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Une telle solution est difficile a mettre en ceuvre car elle 
n^cessite la mise en place de rouleaux speciaux pour la 
realisation de la rainure. En outre, la plaque doit §tre 
couple en deux endroits, ce qui a de plus 1 1 inconvenient de 
5 produire une importante quantite de dichets. 

La solution propos§e par le deuxidme brevet americain 
precite (US 2 246 987) consiste & fixer transversalement sur 
le tapis transporteur de la ligne de production en continu de 
plaques de platre, des barres laterales. Cette solution 
10 presente 1 1 inconvenient de n^cessiter l'arrgt de la ligne de 
production a chaque fois que l'on souhaite modifier la 
longueur des plaques de plttre k produire. Ces arrets sont 
longs car il faut desolidariser les barres du tapis 
transporteur pour les deplacer, puis les fixer & nouveau. 
15 Ensuite, il est n^cessaire de remettre en route toute la ligne 
de production de plaques de pl&tre. 

Une telle solution est done difficile & mettre en ceuvre et 
entraine des coQts Aleves. 

MalgrS les nombreuses ann^es ecouiees depuis la publication 
20 de ces brevets, aucune technique n'est venue apporter une 
solution satisf aisante au problSme de la realisation sur une 
ligne en continu, de plaques de piatre ayant des bords 
trans versaux amincis. 

Ceci est surprenant quand on connait les avantages apportes 
25 par de telles plaques et quand on sait que 1 'utilisation des 
plaques de pl&tre s'etend sans cease dans le monde entier. 

L' invention a done pour but de proposer un proced€ 
permettant la fabrication de plaques de platre ayant des bords 
transversaux amincis. Ce proc6d6 parvient & remedier aux 
30 inconvenient s des techniques proposes dans l'art anterieur. 

Plus, pricisement, 1' invention concerne un precede de 
fabrication d f une plaque & base de liant hydraulique, & bords 
amincis, dans lequel: 
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1) on coule sur un mat^riau de parement supports par un 
tapis transporteur, une composition de liant hydraulique de 
fagon a obtenir une prgforme, 

2) on laisse la prise hydraulique de la composition de 
5 liant hydraulique s'effectuer, et 

3) on coupe la pr^forme, 

ce proced6 se caracterisant en ce que 

a) il comprend en outre les Stapes suivantes: 

- avant l'6tape 2), on introduit sous la prSforme, une 
10 latte dont la longueur est au moins environ Sgale a la largeur 

de la pr6forme; 

- apres l'etape 2), on retire ladite latte; 
et en ce que 

b) la coupe de l'£tape 3) est effectuee au niveau de 
15 1 1 amincissement crSe par la latte. 

, L 1 invention a 6galement pour objet une ligne de production 
de plaques k base de liant hydraulique ayant des bords amincis 
k partir d'une pr^forme comprenant un mat§riau de parement 

20 recouvert d'une composition de liant hydraulique, cette ligne 
de production comprenant un tapis transporteur ainsi que, £ 
proximity de ce tapis transporteur, des moyens pour 
introduire, entre la pr^forme et le tapis transporteur, une 
latte dont la longueur est au moins environ §gale k la largeur 

25 de la pr6forme. 

Enfin, 1' invention fournit aussi un dispositif pour 
1 • introduction de lattes sur ion tapis transporteur en vue, 
notamment, de fabriquer des plaques a base de liant 
30 hydraulique ayant des bords amincis, ce dispositif comprenant: 

- un magasin & lattes ; 

- au moins une latte , 

- des moyens pour extraire une latte a la fois du magasin 
a lattes; 

35 - des moyens pour recevoir la latte extraite; 

- des moyens pour d^placer la latte extraite dans une 
direction parallele a sa longueur; 
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- des moyens pour supporter la latte dgplacie dans une 
position inclin^e; et 

- des moyens pour mouvoir la latte d§placee dans une 
direction paralldle & sa largeur. 

5 D'autres caracteristiques et avantages de l 1 invention vont 

maintenant £tre decrits en detail dans l 1 expose qui suit et 
qui est donne en reference aux figures, dans lesquelles 

- la figure 1 represente schematiquement l'etape a) du 
procede selon 1* invention; 

10 - la figure 2 represente schematiquement l'etape b) du 

procede selon 1" invent ion; 

- la figure 3 represente une plaque telle qu'obtenue par 
le procede selon l 1 invention; 

- la figure 4 represente une plaque obtenue par le procede 
15 selon le mode de realisation prefere de 1' invention; 

- la figure 5 illustre Tine etape intermediaire optionnelle 
du procede selon 1' invention; 

- la figure 6 represente schematiquement . et en 
perspective, une partie de la ligne de production selon 

20 1' invent ion; 

- la figure 7 represente schematiquement et en vue de 
dessus, le dispositif selon l f invention; 

- la figure 8 represente schematiquement et en vue de 
c6te, le dispositif selon 1' invention; 

25 - la figure 9 represente schematiquement et en vue de c6te 

une variante du dispositif selon 1' invention; et 

- la figure 10 represente schematiquement et en coupe, un 
detail du dispositif selon 1' invention illustrant 
1 1 introduction de la latte sous la plaque & base de 

30 liant hydraulique, en cours de formation. 



EXPOSE DETAILLE DE L 1 INVENTION 
PROCEDE SELON L 1 INVENTION 

Par "bords transversaux" , on entend dans le present expose 
35 les bords perpendiculaires au sens de deplacement du tapis 
transporteur dans une ligne de production de plaques S base de 
liant hydraulique. 
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En se reportant a la figure 1, on voit une ligne de 
production de plaques produites par coulage sur un matgriau de 
parement 1 d'une composition de liant hydraulique 2 et 
recouvrement par un second matgriau de parement 3. Le passage 
5 de 1' ensemble sous la plaque de formage 4 donne une prgforme 5. 

La composition de liant hydraulique comprend de prgfgrence 
du pl^tre. 

Les matgriaux de parement 1 et 3 peut itre constitugs de 
feuilles de papier ou de carton, de mats de verre ou de tout 

10 matgriau connu de l'homme du mgtier comme pouvant servir de 
matgriau de parement. 

Aprgs la sortie de la prgforme 5 de sous la plaque de 
formage (en anglais « forming plate ») 4 ou de sous le 
dispositif equivalent utilise dans la ligne de production (par 

15 exenrple, un rouleau appelg en anglais « master roll ») , une 
latte 6 est introduite entre la prgforme 5 et le dgbut du 
tapis transporteur 7. La distance entre la forming plate 4 et 
le dgbut du tapis transporteur 7 est telle que la prgforme 5 
n'ait pas encore eu le temps de durcir sensiblement et 

20 prgsente encore une grande plasticite. L 1 introduction est 
effectuge de telle manigre que l'axe longitudinal de la latte 
6 soit sensiblement perpendiculaire au sens de dgplacement du 
tapis transporteur 7. 

La latte 6 est ensuite entrainee par le tapis transporteur 

25 7, tout comme la prgforme 5. La prise hydraulique et le 
durcissement de la composition de plStre 2 s'effectuent 
ensuite tout au long du dgplacement de la preforme 5, design^ 
par les filches A. 

Selon un mode de realisation prgfgrg de l 1 invention, le 

30 retrait de la latte S a lieu avant la coupe de la preforme 5. 

Ainsi, apres un certain temps, auquel correspond une 
distance parcourue par la preforme 5 sur le tapis transporteur 
7, que l'homme du metier sait determiner en fonction de la 
vitesse de dgplacement du tapis transporteur 7 et du temps de 

35 prise de la composition de plttre 2, la durete de la prgforme 
5 est suffisante pour que l'on puisse retirer la latte 6 sans 
dgformer la preforme 5 et sans que la composition de plStre 2 
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vienne remplir l'espace ou amincissement 8 (figure 2) laiss£ 
par le retrait de la latte 6. 

Le retrait de la latte 6 peut §tre effectu6 suivant toute 
manidre appropri6e. Par exemple, lorsque la longueur de la 
5 latte 6 est sup6rieure k la largeur de la pr^forme 5, la latte 
6 fait saillie par rapport & la prgforme 5, et on peut alors 
la retirer rapidement selon une direction sensiblement 
perpendiculaire & la direction de d£placement du tapis 
transporteur 7 et en s'61oignant de ce dernier. Cette action 

10 de retrait est illustr§e par la fleche B. 

Le retrait de la latte 6 peut aussi se produire par la 
chute de cette latte 6 dans l'espace situ6 entre deux rouleaux 
constitutifs du systdme de tapis transporteurs qui, en 
g6n§ral, n'est pas continu tout au long de la ligne de 

15 production, mais est forme par plusieurs tapis entrain6s par 
des rouleaux entre lesquels il existe des espaces libres. 

Apres le retrait de la latte 6, la pr§forme 5 continue h se 
deplacer, tou jours entra£n£e par le tapis transporteur 7 et le 
durcissement de la composition de plStre 2 se poursuit. 

20 Comme on peut le voir sur la figure 2, lorsque 

1' amincissement 8 arrive £. la hauteur du dispositif de coupe 
constitu€ gen€ralement par un rouleau muni d'un couteau 9, 
celui-ci se met en route et coupe la pr^forme 5. On obtient 
ainsi une plaque 9, visible sur la figure 3, dont la longueur 

25 est dSfinie par la distance parcourue par le tapis 
transporteur entre deux operations de coupe, c ! est-&-dire, 
selon 1' invention, par la distance parcourue par le tapis 
transporteur entre deux amincissements consScutifs 8. Cette 
plaque 9 pr^sente done deux bords transversaux amincis 10. 

30 De pr6f6rence, le dispositif de coupe est r§gl£ de mani^re 

a ce que le couteau 9 coupe la preforme 5 environ au milieu de 
l 1 amincissement 8. 

La taille de chaque amincissement 8 depend des dimensions 
de la latte 6. Cette dernidre est en g#n£ral un 

35 parall616pipdde dont I'epaisseur est gSneralement comprise 
entre 0,5 et 4 mm, de pr6f6rence entre 1,5 et 4 mm. Sa largeur 
est gen§ralement comprise entre 5 et 20 cm et sa longueur est 
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au moins environ egale & la largeur de la pr6forme 5 
(eventuellement diminu^e de la largeur des bandes 
longitudinales « tape » prSsentes le cas 6ch6ant) , mais en 
general sup^rieure afin de pouvoir la saisir pour la retirer 
5 de dessous la preforme 5. En outre, il est souhaitable que la 
latte 6 soit d'une longueur supgrieure a la largeur de la 
preforme 5, de fagon a faire saillie par rapport & celui-ci, 
ce qui peut faciliter son retrait. 

Le materiau constitutif des lattes 6 importe peu, du moment 

10 qu'il permet a ces lattes de r6sister au poids de l'epaisseur 
de preforme 5 qui se trouve au-dessus de chaque latte 6. Ce 
peut done etre un materiau plastique, du bois, du metal, du 
papier, du carton, etc. prisentant une bonne resistance S 
l'usure et tine stability dans le temps. Les lattes peuvent 

15 §tre obtenues par decoupage a ' partir d'une bande continue 
provenant d'un rouleau. 

Selon un mode de realisation pr6f6r6 de 1' invention, le 
proc§d6 qui vient d'etre d§crit vient en complement d'un 
proc^de connu de fabrication de plaques de platre ayant deux 

20 bords longitudinaux amincis. Ce dernier pr6voit ggneralement 
la mise en place d'une bande, g^neralement en matidre 
plastique, appeiee g6neralement «tape», sur chaque c6te 
longitudinal du tapis transporteur 7. Un tel proc£d£ est d§crit 
par exemple dans la demande de brevet europeen n° 482 810. 

25 Ceci permet done d'obtenir une plaque Sl base de liant 

hydraulique 11 telle qu'illustree sur la figure 4, ayant, 
outre ses deux bords transversaux amincis 10, deux bords 
longitudinaux 25 amincis, soit au total quatre bords amincis. 
II va de soi que si la frequence des operations de coupe 

30 est le. double de celle de 1 1 introduction des lattes 6, on 
obtient des plaques ayant 3 bords amincis (deux longitudinaux 
et un transversal) . 

La longueur des plaques de plStre fabriquees depend bien 
entendu de la vitesse de deplacement du tapis transporteur et 

35 de la frequence des operations de coupe. 

La frequence des operations de coupe est generalement 
directement liee £. la frequence d 1 introduction des lattes, car 
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on cherche en ggngral £ obtenir des plaques ayant deux bords 
transversaux amincis. 

Ainsi, le precede selon 1 1 invention est tr£s souple, car 
pour changer la longueur des plaques fabriquSes, il suffit 
5 simplement de modifier la frequence d 1 introduction des lattes. 

Selon une variante avantageuse illustr^e par la figure 5, 
le proc^de selon 1 ' invention comprend en outre une etape 
intermidiaire od l'on realise une empreinte 12 de la pr§forme 
5 a 1' oppose de l'endroit oil il est prSvu d'introduire la 
10 latte 6 et/ou une empreinte 12bis a 1'endroit oil il est pr§vu 
d'introduire la latte 6. 

Ceci permet de compenser les surgpaisseurs localises 
pouvant £ventuellement se former dans la prSforme 5, dues au 
deplacement de matiire, lorsque la latte 6 a une dimension 
15 importante „ 

L' empreinte 12 ou 12bis peut §tre r6alis6e par tout moyen, 
par exemple, en suivant les enseignements des brevets 
amSricains n° 2 991 824 ou 4 781 558. 

On peut £galement pir£voir la presence d'un lisseur 4bis de 
20 type classique en aval de 1'endroit oH est introduite la latte 6. 

Le tapis transporteur 7 peut §ventuellement avoir et§ ponc6 
et/ou cir6, par exemple au moyen d'une huile min§rale. On peut 
se referer k cet 6gard 3. la demande de brevet japonais publi^e 
le 10 mai 1978 sous le num§ro JP 53051227, qui propose de 
25 rev§tir un tapis transporteur au moyen d'une huile min6rale 
silicon^e. 

Ligne de fabrication de plaques k base de liant hydraulique 

Sur la figure 6 est representee une pa^tie d'une ligne de 
30 production de plaques £ base de liant hydraulique mettant en 
oeuvre le procede selon 1" invention. 

On peut done voir un magasin a lattes 20 form€ d'une 
surface rectangulaire horizontale 21 a partir des coins de 
laquelle s'61event verticalement et paralldlement, quatre 
35 pieces angulaires 22 , en forme de corniere et tourn^es les unes 
vers les autres, de fagon k encadrer une pile de lattes 23. 
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Les dimensions de ce magasin k lattes 20 sont telles qu'il 
puisse stocker un nombre Sieve de lattes 23 (voir aussi 
figures 7 et 8) . 

La surface horizontale 21 du magasin k lattes 20 est 
5 soutenue par des pieds 24 . 

Au niveau de la premiere latte 23, c'est-&-dire celle 
situee tout en bas de la pile, sont disposes parallSlement 
deux v6rins 26, qui sont orientes de maniSre a extraire la 
premiere latte 23 de la pile en la poussant et en la faisant 

10 glisser vers un plan incline 27 const itu6 d'une surface 
inclin6e 28 vers le bas et d'un rebord 29 i sa partie infe- 
rieure pour retenir la latte qui vient d'§tre extraite et la 
guider ulterieurement . 

Au niveau du c6t6 transversal 30 du plan incline 27 , c'est- 

15 a-dire le cote opposS au tapis transporteur 7 , un v6rin 31 est 
dispose parallelement a I'axe longitudinal du plan incline 27, 
de maniere & ce que 1 1 actionnement de ce v6rin 31 puisse 
donner une impulsion a la latte qui vient d ! §tre extraite du 
magasin k lattes 20. La latte ainsi propuls^e peut alors se 

20 dSplacer en glissant parallelement k l'axe longitudinal du 
plan incline 27, dont le rebord 29 la guide, vers un deuxiSme 
plan incline 32 qui prolonge le premier plan incline 27, du 
c6t§ transversal oppose au c6t6 30. Ce second plan incline 32 
est egalement constitu§ d'une surface inclin6e 33 munie d'un 

25 rebord 34 a sa partie infSrieure. II comprend en outre une 
butSe 35 & son extr&mite opposie au vSrin 31, cette but£e 
etant generalement constitute d'un amortisseur pneumatique et 
etant destin^e k mettre un terme au dSplacement de la latte 
propulste par le verin 31. 

30 Le rebord 34 est muni d'ouvertures 36 en face desquelles 

sont disposes deux verins 37 orient6s de maniere k propulser 
la latte positionnee sur le deuxiSme plan incline 32 vers le 
haut de la surface inclin£e 33. 

Le premier plan incline 27 et le deuxidme plan inclin§ 32 

35 sont soutenus par des pieds, respect ivement, 38 et 39. 

Selon une variante visible sur la figure 9, une surface 
plane 40 est prSvue parallelement k la surface 23, entre cette 
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dernidre et le premier plan incline 27 pour supporter 
horizontalement une latte extraite du magasin & lattes 20 
avant sa descente sur la surface incline 28 du premier plan 
incline 27. 

Ainsi, comme on peut le voir sur la figure 10, la hauteur 
des pieds 24, 35 et 36 est choisie de telle sorte qu'une latte 
positionn£e sur le deuxidme plan incline 32 se situe S une 
hauteur infgrieure & celle de la prgforme 5. 

En general; 

- l'axe longitudinal du rebord 34 du deuxi&me plan incline 
32 est perpendiculaire S l'axe longitudinal du tapis 
transport eur; 

- les moyens 32,33,34,35 pour supporter la latte deplacee 
se situent en face du debut du tapis transporteur 7; et 

- la surface inclinSe 33 du deuxi&me plan incline 32 est 
adjacente au tapis transporteur 7. 

La longueur du deuxi&ne plan incline 32 est au moins egale 
a celle de la latte 23, c'est-£-dire au moins egale, et de 
preference sup6rieure, a la largeur de la preforme 5. 

De cette maniere, comme on peut le comprendre en se 
r6f grant & la figure 10, lorsque les v^rins 37 sont actionn6s, 
la latte se trouvant sur le deuxieme plan incline 32 est 
poussSe vers le haut de la surface inclin6e 33, c'est-&-dire 
vers le tapis transporteur 7 et la preforme 5, et elle se 
trouve coincee entre ces dernidres et entrainee par elles. 

La difference entre la longueur de la latte et la largeur 
de la prgforme 5 permet de saisir la latte et de la retirer 
une fois la composition de pl&tre durcie. 

La ligne de production selon 1 1 invention comprend 
ggneralement des moyens eiectroniques qui commandent son 
fonctionnement et permettent, le cas echeant, d'asservir entre 
elles les mises en oeuvre de diff&rentes operations. 

Ces moyens eiectroniques pr^voient qu'apres 1 • introduction 
d'une latte sous la pr§forme par 1 1 actionnement des v^rins 27, 
le verin 31 est actionn6 pour introduire une nouvelle latte 
sur le deuxieme plan incline 32, puis les verins 26 sont 
actionnes pour introduire une autre latte sur le premier plan 
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incline 27, et ainsi de suite. Les moyens §lectroniques 
peuvent faire varier la frequence de ces operations pour 
rEduire ou accroitre la longueur des plaques de pl&tre k bords 
amincis produites. 
5 Pour la mise en ceuvre de la variante avantageuse du proc6d§ 

illustrSe par la figure 5, la ligne de production cotnprend en 
outre un dispositif rialisant une etnpreinte 12. Les moyens 
electroniques pilotant la ligne de production selon 
l f invention sont alors regies avec les moyens Electroniques 
10 pilotant le dispositif r^alisant 1' etnpreinte 12 , de fagon & ce 
que chaque latte soit introduite sous la plaque k base de 
liant hydraulique du c6te de la pr6forme 5 a l'oppos6 de 
1 1 endroit oH se situe une etnpreinte 12 , comme on peut le voir 
sur la figure 10. 

15 



Dispositif selon l 1 invention 
20 Les moyens 20 & 22 et 24 a 39 qui viennent d'etre d^crits 

peut §tre r6unis en un dispositif selon 1' invent ion. 

L'avantage principal d'un tel dispositif est qu'il peut 
£tre install^ & proximite d'une ligne de fabrication classique 
de plaques & base de liant hydraulique avec laquelle il peut 
25 alors coopirer en vue de mettre en ceuvre le proc^de selon 
1 1 invention. 
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REVENDICATIQNS 

1. Proc6d6 de fabrication d l une plaque a base de liant 
hydraulique (9,11), Chords amincis (10), dans lequel: 

5 1) on coule sur un materiau de parement (1) supports par 

un tapis transporteur, (7) une composition de liant 
hydraulique (2) de fagon & obtenir une preforme (5), 

2) on laisse la prise hydraulique de la composition de 
liant hydraulique (2) s'effectuer, et 
10 3) on coupe la preforme (5) # 

ce procede etant caracteris6 en ce que 

a) il comprend en outre les etapes suivantes: 

- avant l'Stape 2), on introduit sous la preforme (5), 
une latte (6,23) dont la longueur est au moins environ 6gale & 

15 la largeur de la preforme (5) ; 

- apres l'etape 2), on retire ladite latte (6,23); 
et en ce que 

b) la coupe de l'6tape 3) est effectuee au niveau de 
1 1 amincissement (8) cree par la latte (6,23). 

20 

2. Proced6 selon la revendication 1, caract§ris§ en ce que 
la coupe de l*6tape 3) a lieu aprds le retrait de la latte 
(6,23) . 

25 3. Proc6d€ selon la revendication 1 ou la revendication 2, 

caract6ris6 en ce que la coupe de la plaque k base de liant 
hydraulique est effectuee environ au milieu de 1 1 amincissement (8) . 

4. Procede selon l'une des revendications 1 a 3, 
30 caractirise en ce que ladite latte (6,23) a une epaisseur 

allant de 0,5 I 4 mm, de preference de 1,5 a 4 mm. 

5. Procede selon l ! une des revendications 1 a 4, 
caract6ris6 en ce que ladite latte (6,23) a une largeur 

35 comprise entre 5 et 20 cm* 
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6. Proc6d§ selon l'une des revendications 1 & 5, 
caract6ris6 en ce que le tapis transporteur (7) supporte sur 
chacun de ses c6t§s longitudinaux, deux bandes laterales, 

5 7. Procede selon l'une des revendications 1 & 6, 

caract6ris€ en ce qu'il comprend en outre une 6tape 
interm^diaire od I'on realise une empreinte (12) & l'oppos6 de 
I'endroit oii il est pr€vu d'introduire la latte (6,23) et/ou 
une empreinte (12bis) k I'endroit oil il est pr6vu d'introduire 

10 cette latte (6,23) . 

8. Proc6d£ selon l , une des revendications 1 & 7, 
caracteris6 en ce qu'il comprend en outre, entre l'§tape 1) et 
l'§tape 2), une §tape de recouvrement de la composition de 

15 liant hydraulique (2) au moyen d'un second matSriau de 
parement (3) . 

9. Proc6d6 selon l'une des revendications 1 a 8, 
caract£rise en ce que le liant hydraulique comprend du piatre. 

20 

10. Ligne de production de plaques Sl base de liant 
hydraulique, ayant des bords amincis, & partir d , une preforme 
(5) comprenant un mat§riau de parement (1) recouvert d'une 
composition de liant hydraulique (2) , cette ligne de 

25 production comprenant un tapis transporteur (7) ainsi que, a 
proximite de ce tapis transporteur (7) , des moyens (20-22, 24- 
39) pour introduire, entre la preforme (5) et le tapis 
transporteur (7), une latte (6,23) dont la longueur est au 
moins environ egale a la largeur de la preforme (5) . 

30 

11. Ligne de production de plaques de liant hydraulique 
selon la revendication 10, comprenant: 

- un magasin & lattes (20), 

- au moins une latte (23) ; 

35 - des moyens (26) pour extraire une latte (23) k la fois 

du magasin £ lattes (20) ; 
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- des moyens (27,28,29) pour recevoir la latte (23) 
extraite; 

- des moyens (31) pour dgplacer la latte extraite (23) 
dans une direction paralldle a sa longueur; 

5 - des moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 

d€plac6e dans une position inclin£e; et 

- des moyens (37) pour mouvoir la latte (23) d§plac6e dans 
une direction paralldle a sa largeur, de facpon a l'introduire 
entre la pr6forme (5) et le tapis transporteur (7) . 

10 

12 . Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 11, dans laquelle: 

- les moyens (27,28,29) pour recevoir la latte extraite 
(23) conqprennent une surface inclin^e (28) munie £ sa 

15 partie inf£rieure d'un rebord (29) ; 

- les moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 
d6plac6e (23) dans une position inclin^e comprennent 
une surface inclinSe (33) munie a sa partie infgrieure 
d»un rebord (34) et sur un cote d'une but§e (35) . 

20 

13 . Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 12, dans laquelle: 

- I'axe longitudinal du rebord (34) est perpendiculaire 
k l'axe longitudinal du tapis transporteur (7) ; 

25 - les moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 

d6plac6e (23) se situent en face du d§but du tapis 
transporteur (7) ; et la surface inclin£e (33) est 
adjacente au tapis transporteur (7) . 

30 14 . Ligne de production de plaques a base de liant 

hydraulique selon l'une des revendications 10 & 13, comprenant 
en outre un dispositif pour r^aliser une empreinte (12) & 
l'oppos6 de l'endroit oil il est pr§vu d'introduire la latte 
(6,23) et/ou une empreinte (12bis) £ l'endroit ou il est prevu 

35 d'introduire cette latte (6,23). 
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15. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 10 a 14, 
caract6ris6e en ce qu'elle comprend en outre des moyens de 
recouvrement de la composition de liant hydraulique (2) au 

5 moyen d'un second materiau de parement (3) . 

16. Ligne de production selon l'une des revendications 10 & 

15 , caract§ris#e en ce que le liant hydraulique comprend du 
plStre . 

10 

17. Ligne de production selon l'une des revendications 10 & 

16, caracterisee en ce que le tapis transporteur (7) a €t& 
ponc£ et/ou cir6. 

15 .18. Dispositif pour 1 1 introduction de lattes (6,23) sur un 
tapis transporteur (7), comprenant: 

- un magasin a lattes (20) ; 

- au moins une latte (23) ; 

- des moyens (26) pour extraire une latte (23) a la fois 
20 du magasin 3. lattes (20) ; 

- des moyens (27,28,29) pour recevoir la latte (23) 
extraite ; 

- des moyens (31) pour d§placer la latte extraite (23) 
dans une direction paralldle & sa longueur; 

25 - des moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 

d€plac6e dans une position inclin§e; et 

- des moyens (37) pour mouvoir la latte (23) d^placee 
dans une direction parallSle a sa largeur. 

30 19. Dispositif selon la revendication 18, caracterise en ce que: 

- les moyens (27,28,29) pour recevoir la latte extraite 
(23) comprennent une surface inclinee (28) munie a sa 
partie inf^rieure d'un rebord (29) ; 

- les moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 
35 deplacSe (23) dans une position inclinee comprennent 

une surface inclin§e (33) munie & sa partie infgrieure 
d'un rebord (34) et sur un cote d f une butge (35) . 
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